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Priifungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
© Verfahren zur Herstellung eines Formteils 

© Die Erfindung betrifft eln Verfahren zur Herstellung eines 
Formteils mit unterschied lichen Matenalstorken. Derartiga 
Formteile sind als Blechkorper oder Segmente derseJben 
insbesondere beim Kraftfahrzeugbau welt verbreitet. Eln im 
Hinblick auf die Materiafsusnutzung besonders effektiver 
Leichtbau wird dadurch erreicht, daS in einem ersten 
VerfahrensGchritt sine Basisplatine (1) auf ein Zwischen- 
oder FertigmaR zugeschnitten wird. Anschlie&end erfolgt 
eine Befestigung von plattenartigen Versterkungsefementen 
(2 bis 4) auf dor Basisplatine (1) mitt els einer Fugetechntk. 
Der so hergestellte Verbund aus Basisplatine (1) und 
Verstarkungselementen (2 bis 4) wird mittels wenigstens 
eines Form- und/oder Schnittwerkzeuges umgeformt (Figur 
1)- 
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Beschreibung Besondere Vorteile des erfindungsgemaBen Verfah- 

rens sind darin zu sehen, daB die raumliche Ausdehnung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung der Verstarkungselemente auf ein Minimum begrenzt 

eines Formteils gemaB dem Oberbegriff des Patentan- werden kann. Das gesamte Formteil ist damit nur genau 

spruchs 1. -5 dort verstarkt, wo dies auch unbedingt notwendig ist 

Ein gattungsgemaBes Verfahren ist bekannt gewor- Daruberhinaus bietet das erfindungsgemaBe Verfahren 
den aus der DE-41 04 256-A1 (B23K. 26/08). Dort wird' ausgezeichnete Moglichkeiten fur eine Massenferti- 

insbesondere am Beispiel von Karosserieteilen fQr Per- gung, weil die plattenartig ausgefuhrten und damit weit- 

sonen- und Lastkraf twagen erlautert, wie hoch belastete gehend ebenen Verstarkungselemente auf eine eljen- 

lokale Bereiche (Scharnieraufnahmen, SchloBverstar- io falls weitgehend ebene Basisplatine mit einfachen 

kungen, Ansatzbereiche fur Holme oder sonstige tra- Klemm- oder Spannelementen festgelegt werden kon- 

gende Elemente) wirkungsvoll verstarkt werden kon- nen. So kann beispielsweise direkt nach der Ablangung 

nen. Im Ergebnis werden bei dem gattungsgemaBen von einem Blechcoil eine Heft- und/oder Fiigestation 

Verfahren Formteile erstellt, die auch als so genannte vorgesehen werden, urn so ein aus Basisplatine und Ver- 

tailored blanks bekannt geworden sind (siehe hierzu 15 starkungselementen gebildetes Verbundteil fur den 

VDI-Berichte Nr. 1002, 1993, Seite 45 bis 51). In der FormgebungsprozeB konfektionieren zu konnen. 

letztgenannten Schrift wird insbesondere am Beispiel Das erfindungsgemaBe Verfahren ist grundsatzlich 

eines Turinnenbleches gezeigt, wie durch gr&Bere Blech auf StahN und Leichtmetallwerkstoffe anwendbar. Her- 

dicken im Bereich der Scharnier- und SchloBbefesti- vorzuheben ist aber auch, daB unterschiedliche Werk- 

gung eine ausreichende Steifigkeit erzeugt wird. Die 20 stoffe oder unterschiedliche Werkstoffqualitaten mit- 

Gewichtsersparnis erbringt da bei ein zwischen dicke- einander kombiniert werden konnen, um so im Hinblick 

ren Blechen eingebrachtes DUnnblech. Nachteilig an auf Festigkeit, Optik und Kosten jeweils zu einem opti- 

diesen Blechen ist die Tatsache, daB sie im Grunde ge- malen Ergebnis gelangen zu konnen. 

nommen nur f(ir Formteile verwendet werden k6nnen, GemaB einer besonders vorteilhaften Weiterbildung 

die am fertigen Produkt nicht sichtbar sind. Beide vorge- 25 des erfindungsgemaBen Verfahrens werden die Verstar- 

nannten Schriften stellen explizit auf Formkorper ab, kungselemente aus Schnittabfallen erzeugt, und zwar 

die entweder selbst Innenteil eines Teileverbundes sind vorzugsweise aus solchen, die beim Ausstanzen von 

oder durch gesonderte Formteile auf einer innerenTeil- Ausnehmungen des herzustellenden Formteils oder an- 

flache mit Storung der auBeren Oberflache verstarkt derer Formteile entstehen. 

sind. 30 Die Zeichnung veranschaulicht die einzelnen Schritte 

Die EP-0 486 093-B1 beschreibt ein Verfahren, bei des erfindungsgemaBen Verfahrens. Es zeigen 

dem die Verstarkung von Teilbereichen eines Formteils Fig, 1 ein fertiges Formteil 

mittels eines verstarkenden Strukturgliedes erfolgt, das Fig. 2 bis 6 den Zustand des Formteils gemaB Fig. 1 in 

von dem zii bedeckenden Plattenkdrper getrennt ver- einzelnen Verfahrensstuf en. 

formt wird und erst anschlieBend mit dem ebenfalls fer- 35 Man erkennt in Fig. 1 am Beispiel eines Tiirinnenble- 

tiggeformten Plattenkdrper verbunden wird. Damit ist ches die Anwendung des erfindungsgemaBen Verfah- 

der FormgebungsprozeB komplizierter und aufwendi- rens. Auf eine gestrichelt angedeutete Platine 1, die im 

ger als bei den oben beschriebenen tailored blanks. Ausgangszustand (siehe Fig. 2) weitgehend eben ist, 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, fur Form- werden zunachst Scharnierverstarkungs elemente 2 und 

teile mit unterschiedlichen Materialstarken ein Verfah- 40 3 sowie ein SchloBverstarkungs element 4 aufgebracht 

ren bereitzustellen, durch das die oben genannten Nach- (siehe Fig. 3). Im vorliegenden Falle erfolgt die Befesti- 

teile vermieden werden konnen. gung der Verstarkungselemente 2 bis 4 iiber diese zu- 

Diese Aufgabe wird gelost mit einem Verfahren ge- mindest teilweise umrandende KehlschweiBnahte. Als 

maB dem Patentanspruch 1. Die Uhteranspriiche betref- bevorzugtes Fiigeverfahren zur Befestigung der Ver- 

fen besonders vorteilhafte Ausgestaltungen dieses Ver- 45 starkungselemente 2 bis 4 wird das SchweiBen mit ei- 

fahrens sowie verfahrensgemaB erzeugte Formteile. nem hochenergetischen Strahl, also beispielsweise La- 

ErfindungsgemaB wird also auf einem lokal zu ver- serschweiBen oder ElektronenstrahlschweiBen, einge- 

starkenden Bereich einer Basisplatine wenigstens ein setzt Diese SchweiBverfahren eignen sich besonders 

plattenformiges Verstarkungselement befestigt, und zur Festlegung von Freiformkonturen. Auch die Ver- 

zwar vorzugsweise mit einer bewahrten Fugetechnik 50 schweiBung unterschiedlicher Werkstoffarten kann mit 

wie Kleben, L6ten, SchweiBen, Clinchen oder Kombina- diesen Verfahren gut beherrscht werden. Die Breite und 

tionen dieser Fiigeverfahren. Der auf diese Weise her- Tiefe der SchweiBnaht kann dabei so eingestellt werden, 

gestellte und ggf. auch mehrlagig (beispielsweise nach daB auf der den Verstarkungselementen 2 bis 4 gegen- 

Art eines Sandwich) ausgebildete Schichtkorper wird iiberliegenden Seite auch bei relativ diinnen Blechen 

anschlieBend einem FormgebungsprozeB unterzogen, 55 (0,8 bis 1,5 mm) keine Beeintrachtigung der Oberflache 

beispielsweise in einer Tiefziehpresse, Abkantbank oder erfolgt. Insbesondere fur AuBenhautteile wird eine Ver- 

in einer Falzvorrichtung. Samtliche der oben genannten klebung, ggf. kombiniert mit LaserschweiBung, verwen- 

Fugetechniken konnen so ausgefuhrt werden, daB die dec- 

Anbringung von Verstarkungselementen auf der gegen- Nach der Befestigung der ggf. auch mehrlagig aufge- 

uberliegenden Seite der Basisplatine nicht sichtbar ist. 60 bauten Verstarkungselemente 2 bis 4 werden beispiels- 

Damit konnen besonders vorteilhaft auch AuBenbleche weise durch Ausstanzung eine Fensterausnehmung 5, 

fur Turen, Motorhauben, Kbfferraumdeckel und. Heck- eine einem Fensterschacht gegehiiberliegende Ausneh- 

klappen mit dem erfindungsgemaBen Verfahren herge- mung 6 und eine Lautsprecherausnehmung 7 hergestellt 

stellt werden. Das bei der Herstellung von tailored (siehe Fig. 5). Daruber hinaus kann an dieser Stelle auch 

blanks erworbene Know-how beziiglich der Formge- 65 ein erster Beschnitt oberhalb einer Turschragen erfol- 

bung von Platinen mit unterschiedlichen Materialstar- gen. Die bei der Herstellung der Ausnehmungen 5 bis 7 

ken kann in vorteilhafter Weise fQr das erfindungsgema- erzeugten Abfallplatinen konnen in Stanz- oder thermi- 

Be Verfahren in weiten Teilen genutzt werden. schen Schneidanlagen fiir die Neuanfertigung von wei- 
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teren Verstarkungselementen 2 bis 4 genutzt werden. 
Damit ergibt sich bezogen auf den Ausgangszustand der 
Platine t eine groBe Materialausbeute. Das gemaB 
Fig. 5 hergerichtete Verbundteil wird anschlieflend ei- 
ner Tiefziehpresse zugefiihrt und in dieser zu dem in 5 
Fig. 1 dargestellten Tiirinnenblech um geformt und ggf. 
auch noch weiter beschnitten. Es wird an dieser Stelle 
ausdriicklich darauf hingewiesen, daB das erfindungsge- 
maBe Verfahren aber auch auf TurauBenbleche ange- 
wendet werden kann. Zur Einbringung lokaier Verst&r- 10 
kungen eroffnen sich damit dem Konstrukteur von Ka- 
rosserieteilen groBere Gestaltungsmdglichkeiten. Dies 
kann insbesondere auch dann wichtig werden, wenn bei- 
spielsweise fur in Fahrzeugen verwendete Formteile 
Akustikprobleme zu beheben sind. Durch die gezielte 15 
Anbringung von Verstarkungselementen kann bei- 
spielsweise mit nur geringem Aufwand eine Entdroh- 
nung vorgenommen werden. Verstarkungselemente 
kdnnen auch als Tragteile fur dem jeweiligen Formteil 
zugeordnete Bedienelemente genutzt werden. Dabei 20 
kdnnen die jeweiligen Verstarkungselemente auch 
schon durch gezielte Lochungen oder Konturgestaltun- 
gen, die vor der Befestigung auf der Platine 1 vorge- 
nommen worden sind, auf ihre Tragfunktion vorbereitet 
werden. 25 

Aus Vorstehendem ergibt sich, daB die nach Art eines 
Patchwork-Musters mit den Verstarkungselementen 2 
bis 4 vorbereitete Basisplatine 1 sehr kostengiinstig 
leichtbauend ist und dariiber hinaus auch hohen Anfor- 
derungen an Optik und Akustik gerecht wird. Hervorzu- 30 
heben ist auch, daB mit den erfindungsgemaB hergestell- 
ten Formteilen Oberflachenbeschichtungsverfahren wie 
Lackieren und Verzinken in konventionellen Anlagen 
durchgefUhrt werden konnen. Damit ist das erfindungs- 
gemaBe Verfahren auch ohne groBen Aufwand in be- 35 
reits bestehende Produktionskonzepte einbindbar. 

Paten tanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines unterschiedliche 40 
MaterialstSrken aufweisenden Formteils fin* einen 
Blechkorper oder ein Segment desselben, gekenn- 
zeichnet durch die Verfahrensschritte: 

a) Zuschneiden einer Basisplatine (1) auf ein 
Zwischen- oder FertigmaB, 45 

b) Befestigung wenigstens eines plattenartigen 
Verstarkungselementes (2 bis 4) auf der Basis- 
platine (1) mi ttels einer Fugetechnik, 

c) ein- oder mehrstufige Fbrmgebung des Ver- 
bundes aus Basisplatine (1) und Verstarkungs- 50 
element (2 bis 4) mi ttels wenigstens eines 
Form- und/oder Schnittwerkzeuges. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Fugetechnik ein KJebeverfahren 
gewahlt wird. 55 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Fugetechnik ein SchweiBverfah- 
ren gewahlt- wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mit einem eng gebundelten Strahl 60 
hoher Energiedichte geschweiBt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch- gekenn- 
zeichnet, daB eine Befestigung oder Heftung der 
Verstarkungselemente (2 bis 4) mittels Punkt- oder 
BuckelschweiBen erfolgt 65 
6; Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Fugetechnik ein Lotverfahren ge- 
wahlt wird. 



7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Fugetechnik ein Clinchverfahren 
gewahlt wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zumindest ein Teil der Verstarkungs- 
elemente aus Schnittabfall hergestellt wird. 

9. GemaB Anspruch 1 hergestelltes Formteil, ge- 
kennzeichnet durch eine zur Bildung eines Karos- 
serieelementes hergerichtete Kontur und Verstar- 
kungselemente auf einer Oberflache der Basisplati- 
ne (1), die einem Innenraum einer Karosserie zuge- 
wandt ist 

10. Formteil nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Karosserieelement ein AuBen- 
und/oder Innenblech einer Fahrzeugtiir ist 

11. Formteil nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Karosserieelement ein AuBen- 
und/oder Innenblech einer Motorhaube ist 

12. Formteil nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Karosserieelement ein AuBen- 
und/oder Innenblech einer Heckklappe ist 

13. Formteil nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Karosserieelement ein AuBen- 
und/oder Innenblech eines Koff erraumdeckels ist 

14. Formteil nach wenigstens einem der Anspruche 
10 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB die Verstar- 
kungselemente (2 bis 4) im Bereich von Scharnier- 
oder SchloBbefestigungen angeordnet sind. 

15. Formteil nach wenigstens einem der AnsprQche 
10 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens 
ein Verstarkungselement auf einer Freiflache der 
Basisplatine (1) nach Art einer das Schwingungs- 
verhaiten des Formteils beeinflussenden Zusatz- 
masse angeordnet ist. 

16* Formteil nach wenigsten einem der Anspriiche 
10 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB die Verstar- 
kungselemente (2 bis 4) auf der Blechplatine (1) im 
Bereich von an dem Karosserieelement anzuord- 
nenden Bedienelementenbefestigt sind. 
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